ANALISIS OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS DAN SIX BIG LOSSES DENGAN IDENTIFIKASI RISIKO DAN PELUANG BERBASIS ISO 9001:2015 PADA MACHINING CENTER PT. SURYA TOTO INDONESIA, TBK. by Inderawibowo, Zalfaa Adilla & Syahrullah, Yudi
1st Conference on Industrial Engineering and Halal Industries (CIEHIS)  
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 2019 
ISSN 2715-5382 
 
275 
 
ANALISIS OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS DAN SIX BIG 
LOSSES DENGAN IDENTIFIKASI RISIKO DAN PELUANG BERBASIS 
ISO 9001:2015 PADA MACHINING CENTER PT. SURYA TOTO 
INDONESIA 
 
 
Zalfaa Adilla Inderawibowo1, Yudi Syahrullah2 
1, 2 Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Jenderal Soedirman 
Jl. Mayjen Sungkono KM. 05, Purbalingga, Telp 0281-6596700 
Email: zalfff2509@gmail.com  
 
 
Abstrak 
 
Keberlangsungan proses produksi pada industri manufaktur bergantung pada kinerja mesin, karena 
berpengaruh terhadap kelancaran produksi yang dapat mendukung tercapainya target utama 
perusahaan. PT. Surya Toto Indonesia memiliki proses machining sebagai inti proses dalam 
pembuatan produk, dimana saat ini mesin yang berada pada proses machining masih kurang optimal 
dalam performanya. Perlu ditetapkan Total Productive Maintenance (TPM) untuk jumlah pesanan 
yang fluktuasi agar kondisi mesin tetap optimal. Penelitian ini bertujuan untuk melakukan evaluasi 
TPM dengan perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan six big losses. Sehingga 
dari hasil perhitungan tersebut dapat mengetahui kondisi maintenance pada suatu mesin, serta 
mengetahui nilai dan kerugian yang memperngaruhi efektivitas dari mesin tersebut. Hasil perhitungan 
OEE pada machining center 2 dan 3 belum cukup ideal karena bernilai antara 33.05%-59.55%, dan 
hasil dari six big losses perusahaan mempunyai kerugian yang terbesar yaitu setup and adjustment 
26.61%, defect losses 20.64%, dan breakdown losses 0.36%. Identifikasi risiko dan peluang berbasis 
ISO 9001:2015 dalam hasil penelitian OEE mendapatkan tingkat risiko yang tinggi dan sedang. 
Tingkatan yang paling berisiko yaitu pada sumber risiko jika mesin mati secara mendadak dan 
ditemukan hasil casting tidak sesuai standar setelah dilakukannya proses machining, maka dari itu 
risiko tersebut perlu melakukan beberapa rencana agar terhindar dari risiko. 
 
Kata kunci: Efektivitas; Overall Equipment Effectiveness (OEE); Six Big Losses; Identifikasi Risiko dan 
Peluang Berbasis ISO 9001:2015 
 
Pendahuluan  
Keberlangsungan proses produksi pada industri manufaktur bergantung pada suatu mesin yang merupakan 
penunjang produksi dan kekuatan utama perusahaan. Performa mesin akan menjadi salah satu kunci utama pada 
kesuksesan industri manufaktur. Dari mesin tersebut kualitas barang atau produk juga akan sangat ditentukan oleh 
seberapa baik mesin itu bekerja, sehingga perlu adanya peningkatan efektivitas mesin yang ada dengan seoptimal 
mungkin. Karena untuk saat ini, kualitas yang menjadi prioritas utama bagi hampir semua perusahaan di dunia.  
PT. Surya Toto Indonesia merupakan salah satu perusahaan terbesar yang bergerak dibidang manufaktur 
dengan memproduksi beragam produk berupa sanitary, fitting, dan kitchen untuk keperluan kamar mandi dan 
perlengkapan lainnya. PT. Surya Toto Indonesia memiliki tiga pabrik yang terpisah, yaitu pabrik produk sanitary, 
pabrik produk fitting, dan pabrik kitchen set. Untuk membuat satu produk ini membutuhkan banyak tahapan atau 
proses yang harus dilalui. Proses tersebut berawal dari raw material bar yang diproses ke forging atau casting, proses 
tersebut disesuaikan berdasarkan produk yang akan dibuat. Selanjutnya ke proses machining sebagai inti proses dalam 
pembuatan produk, yaitu untuk pembentukan part yang juga dapat menentukan apakah proses sebelumnya sudah 
mempunyai kualitas yang baik atau belum dan saat ini mesin yang berada di proses machining masih kurang optimal 
dalam performanya. Lalu ke proses polishing untuk menghaluskan part dari proses sebelumnya, selanjutnya ke proses 
platting untuk melakukan pelapisan part dengan chrome atau gold¸ dan proses yang terakhir yaitu assembly. Dalam 
proses yang banyak untuk membuat suatu produk, sehingga menyebabkan perusahaan harus memiliki mesin yang 
mencukupi. Maka dari itu PT. Surya Toto Indonesia memiliki tipe, jenis, dan jumlah mesin yang cukup banyak. 
Jumlah pesanan produk pada perusahaan tersebut bersifat fluktuasi sehingga perlu dilakukannya Total 
Productive Maintenance (TPM). Untuk melakukan evaluasi TPM ini dapat dilakukan dengan perhitungan nilai 
Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE adalah indikator kinerja yang banyak digunakan dalam industri 
manufaktur di seluruh dunia sebagai pengukuran tingkat efektivitas dalam pemakaian mesin. Dimulai ketika Nakajima 
(1989) memperkenalkan konsep dari TPM, dimana tujuan utamanya adalah untuk meningkatkan dan mempertahankan 
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efisiensi peralatan. Oleh karena itu pada penelitian kali ini penulis akan menerapkan perhitungan OEE, karena dengan 
menerapkan OEE kinerja mesin akan dinilai berdasarkan availability, performance, dan quality. Selanjutnya, untuk 
mengetahui faktor yang menjadi penyebab penurunan efektivitas pada suatu mesin dapat dilihat dari nilai six big 
losses, dimana tedapat enam macam kerugian yang dapat mengurangi tingkat efektivitas suatu mesin yang harus 
dihindari pada perusahaan. Sehingga perusahaan mengetahui apa yang mempengaruhi penurunan efektivitas produksi.  
Seringkali dalam penelitian mengenai perhitungan OEE dan Six Big Losses banyak yang menggunakan metode 
FMEA, FTA, dan fishbone dalam tahap perbaikannya. Untuk saat ini terdapat implementasi ISO terbaru, sehingga 
terdapat tool yang dapat diimplementasikan, yaitu identifikasi risiko dan peluang berbasis ISO 9001:2015. Sehingga 
penelitian saat ini penulis menggunakan tool tersebut yang dapat menerapkan sebuah pemikiran berbasis risiko, 
dimana suatu organisasi diminta memikirkan setiap risiko yang mungkin terjadi dalam setiap kegiatan. Agar dalam 
sistem perawatan dapat dilakukan dengan mudah. Hasil dari tinjauan ini diharapkan dapat mengetahui kondisi 
maintenance pada mesin, serta mengetahui nilai efektivitas mesin yang pada area proses machining dengan metode 
OEE. Kemudian mengetahui kerugian (losses) yang mempengaruhi efektivitas mesin, serta memberikan perbaikan 
dengan melakukan identifikasi risiko berbasis ISO 9001:2015. 
 
Literature dan Metode Penelitian 
Total Productive Maintenance (TPM) 
TPM merupakan sebuah strategi yang dapat dilakukan oleh dunia industri sebagai sebuah strategi yang cukup 
diyakini mampu sebagai alat pemeliharaan kualitas yang strategis. Nakajima (1989), seorang yang memiliki kontribusi 
besar terhadap TPM, mendefinisikan TPM sebagai sebuah pendekatan inovatif pemeliharaan yang mengoptimalkan 
ke-efektifan peralatan, mengurangi terjadinya kerusakan (breakdown), dan mendorong melakukan pemeliharaan 
mandiri (autonomous maintenance) oleh operator melalui aktivitas sehari-hari yang melibatkan para pekerja secara 
menyeluruh. Lalu tujuan utama dari TPM ini adalah zero breakdown, zero defect, dan zero accident.  
Menurut Borris (2006) dalam bukunya bahwa penerapan konsep TPM terdapat 8 pilar yang merupakan 
landasan dalam mencapai tujuan TPM serta berfungsi sebagai ruang gerak kinerja dan implementasi TPM. Adapun 
kedelapan pilar TPM, yaitu, (a) Fokus dalam aktivitas perbaikan mesin (Focussed improvement), (b) Pemeliharaan 
mandiri (Autonomous maintenance), (c) Pemeliharaan terencana (Planned maintenance), (d) Pendidikan dan pelatihan 
(Education and training), (e) Manajemen peralatan atau mesin dan produk baru (Early equipment and product 
management), (f) Pemeliharaan kualitas (Quality Maintenance), (g) Manajemen kesehatan dan keselamatan 
lingkungan kerja (Safety environment), dan (h) Kegiatan TPM pada bagian non produksi dan bagian pemeliharaan. 
 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Salah satu definisi TPM menurut Nakajima (1989) adalah memaksimalkan efektivitas mesin secara 
keseluruhan (overall effectiveness). Menghitung OEE merupakan salah satu komitmen untuk mengurangi kerugian-
kerugian dalam peralatan produksi maupun proses melalui aktivitas TPM dan hal ini merupakan tujuan utamanya. 
Dengan metode ini, TPM berusaha untuk memaksimalkan output dengan mempertahankan kondisi operasi yang ideal 
dan mesin atau peralatan dapat berjalan dengan efektif.  
Menurut Nakajima (1988), hubungan dari ketiga faktor yang terdapat di OEE dapat dilihat pada rumus 
perhitungan dari Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai berikut:  
𝑂𝐸𝐸 = 𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑥 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 𝑥 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 𝑥 100%    (1) 
Availability 
Availability merupakan ukuran sejauh mana mesin tersebut bisa berfungsi atau tersedia. Menurut Wireman 
(1990), untuk menghitung availability dapat menggunakan persamaan berikut ini. 
𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =  
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100%      (2) 
Dimana: 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒 = 𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 −  𝑢𝑛𝑝𝑙𝑎𝑛𝑛𝑒𝑑 𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒   (3) 
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 =  𝑟𝑢𝑛𝑛𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 −  𝑝𝑙𝑎𝑛𝑛𝑒𝑑 𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒    (4) 
Performance Rate 
Performance rate menunjukkan jumlah unit produk yang dihasilkan oleh mesin dalam waktu yang tersedia. 
Menurut Wireman (1990), untuk menghitung performance rate dapat menggunakan persamaan berikut ini. 
𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100%     (5) 
Quality Rate 
Quality rate adalah perbandingan jumlah unit yang good quality dengan jumlah unit yang tersedia. Menurut 
Wireman (1990), untuk menghitung quality rate dapat menggunakan persamaan berikut ini. 
𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 − 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
 𝑥 100%     (6) 
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Six Big Losses 
Tujuan utama dari TPM dan OEE adalah untuk mengurangi six big losses yang menjadi penyebab terjadinya 
kerugian efisiensi saat proses manufaktur. Menurut Ahuja dan Khamba (2008), dalam setiap komponen tersebut 
terdapat 6 kerugian yang dapat mempengaruhi efektivitas dari peralatan. Pengertian kerugian dan perhitungan dari 
masing–masing kerugian adalah sebagai berikut: 
Breakdown losses merupakan kerugian karena kerusakan peralatan dan membutuhkan perbaikan. 
𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 / 𝑒𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑓𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒 =
Lamanya waktu kerusakan hingga perbaikan mesin
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
   (7) 
Set-up and Adjustment Losses yaitu kerugian waktu yang disebabkan karena set-up mesin sebelum memulai 
proses produksi dan penyetelan. 
Set-up and Adjustment Losses = 
Lamanya untuk persiapan dan penyesuaian
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
    (8) 
Idling and minor stoppages losses merupakan kerugian kerena mesin berhenti dalam waktu yang singkat dan 
harus di restart dan tidak diperlukan perbaikan. 
𝐼𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔 𝑎𝑛𝑑 𝑀𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑆𝑡𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒𝑠 = 
(Jumlah target −jum𝑙𝑎ℎ ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙)𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
   (9) 
Reduced Speed Losses adalah kerugian karena kecepatan produksi yang tidak optimal. 
𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒 𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
(𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒−𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒) x Jumlah hasil
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
    (10) 
Defect / rework losses merupakan kerugian karena produk cacat maupun karena terdapat pengerjaan produk 
kembali. 
𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
(𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑖𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠−𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑦𝑖𝑒𝑙𝑑) x 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
    (11) 
Reduced Yield / scrap losses yaitu kerugian pada awal waktu produksi hingga mencapai waktu produksi yang 
stabil. 
 
International Standard Organizaton (ISO) 9001:2015 
Menurut Djatmiko dan Junaedi (2011), ISO adalah suatu pedoman dan persyaratan yang digunakan suatu 
organisasi untuk menghasilkan produk yang bermutu dan sesuai dengan keinginan pelanggan. Dari penelitian 
beberapa ahli dapat disimpulkan ISO adalah standarisasi yang harus ada pada perusahaan yang berguna untuk 
menentukan kualitas dari perusahaan tersebut sehingga dapat diakui dan dapat dipercaya oleh banyak masyarakat. 
Menurut Braun (2005) mengatakan di dalam ISO 9001 perusahaan lebih ditekankan untuk fokus terhadap 
prosedur dan standarisasi agar dapat memberikan kepuasan kepada konsumen. ISO 9001 dalam perjalanannya telah 
beberapa kali mengalami perubahan, versi terbaru dari ISO 9001 adalah versi 2015 dimana pada versi ini dilakukan 
penerapan pemikiran berbasis risiko untuk mencapai suatu sistem manajemen mutu yang efektif. Salah satu perubahan 
utama pada ISO 9001:2015 adalah adanya pendekatan yang sistematis terhadap risiko, alih-alih menganggapnya 
sebagai sebuah standar manajemen tersendiri di luar sistem manajemen mutu. 
Menurut Arjuna Josua dan Bambang (2016), penerapan ISO 9001 sendiri sangat diperlukan oleh industri 
manufaktur karena ISO 9001:2015 mampu menjadi jaminan kepercayaan terhadap kualitas produk yang dihasilkan. 
Oleh karena itu, industri manufaktur perlu mempersiapkan berbagai hal dalam penerapannya untuk mencapai 
efektivitas serta keberhasilan.  
Penerapan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2015 dalam perusahaan manufaktur merupakan suatu langkah 
yang tepat untuk memenangkan persaingan. PT. Surya Toto Indonesia merupakan salah satu perusahaan manufaktur 
yang sudah memiliki sertifikat ISO 9001:2008, dan nantinya akan melakukan sertifikasi terbaru yaitu ISO 9001:2015. 
Penerapan ISO 9001:2015 nantinya akan berpengaruh dalam internal maupun eksternal perusahaan. Pengaruh internal 
seperti adanya standarisasi prosedur kerja dan pengaruh eksternal yaitu meningkatnya persepsi konsumen terhadap 
kualitas tenaga kerja. 
 
Identifikasi Risiko dan Peluang Berbasis ISO 9001:2015 
Identifikasi risiko berbasis ISO 9001:2015 dilakukan dengan mengidentifikasi risiko yang mungkin terjadi. 
Menurut Descelly dan Jani (2018), dalam melakukan identifikasi risiko dan peluang terdapat kriteria penilaian sebagai 
berikut dan disesuaikan oleh perusahaan yang diteliti.  
Likelihood adalah suatu penilaian semi kuantitatif teradap peluang terjadinya suatu risiko atau risk event. 
Tingkat kemungkinan sebuah risiko terjadi dibandingkan dengan suatu rangkaian aktivitas atau waktu/periode 
tertentu. Untuk skala penilaian indikator Likelihood tertera pada Tabel 1. 
Severity adalah suatu tingkat keparahan atau dampak yang ditimbulkan suatu kegagalan. Semakin kecil nilai 
severity, semakin kecil tingkat kerusakan. Untuk skala penilaian indikator Likelihood tertera pada Tabel 2 
Level of Risk adalah tingkatan atau level dari risiko-risiko yang akan terjadi. Level of Risk ini didapatkan dari 
nilai Likelihood x nilai Severity. Untuk level atau tingkat risiko dapat dilihat pada Tabel 3. 
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Tabel 1. Skala Penilaian Indikator Likelihood 
Nilai Frekuensi Kemungkinan 
1 Jarang sekali Tidak mungkin terjadi. 
2 Jarang / kecil kemungkinan Kemungkinan kecil terjadi. 
3 Sedang Kemungkinan terjadi dan tidak terjadi sama. 
4 Sering Kemungkinan besar terjadi. 
5 Sangat sering / hampir pasti Sangat mungkin pasti terjadi. 
(Sumber: Descelly dan Jani, 2018) 
 
Tabel 2. Skala Penilaian Indikator Severity 
Nilai Frekuensi Dampak pada proses 
1 Sangat rendah (Insignificant) Efek yang diberikan dapat diabaikan. 
2 Rendah (Minor) 
Mengganggu pengerjaan sistem, sistem 
mengalami penurunan kinerja secara bertahap. 
3 Sedang (Mode-rate) 
Sistem beroperasi dan namun mengalami 
penurunan performa. 
4 Tinggi (Mayor) 
Sistem operasi terganggu, operasi selanjutnya 
tertunda. 
5 Sangat tinggi / fatal (Catastrophic) 
Sistem tidak dapat beroperasi, operasi 
selanjutnya terganggu. 
 (Sumber: Descelly dan Jani, 2018) 
 
Tabel 3. Level Risiko 
Jenis risiko Tingkat risiko (RPN) Tindakan yang dibutuhkan 
Low 1-5 
Tidak diperlukan tindakan tambahan, namun 
perlu terus dipantau. 
Medium 6-14 
Tindakan pengendalian risiko harus ditetapkan 
dan risiko akhir dinilai kembali. 
High 15-25 
Tindakan pengendalian risiko harus diambil 
untuk mengurangi risiko. 
 (Sumber: Descelly dan Jani, 2018) 
 
Rancangan Penelitian 
Penelitian ini menggunakan rancangan penelitian kuantitatif dimulai dari studi pustaka dan observasi lapangan. 
Setelah melakukan hal tersebut, maka penelitian ini ingin menerapkan TPM dengan metode perhitungan OEE dan six 
big losses. Kemudian dibuat perumusan masalah, tujuan penelitian, dan batasan dari masalah yang diangkat sebagai 
penelitian. Setelah itu, penulis melakukan pengumpulan data yang dibutuhkan. Beberapa data yang diperlukan adalah 
data hasil dan waktu produksi pada bulan Mei-Juli 2019, dan data perawatan serta data kerusakan mesin terkait pada 
machining center 2 dan 3 di pabrik 2 pada Divisi Fitting PT. Surya Toto Indonesia Lalu data yang digunakan terdiri 
dari dua jenis data, yaitu data primer dan sekunder. Setelah data–data yang dibutuhkan terkumpul kemudian dilakukan 
perhitungan OEE dan six big losses sehingga penulis dapat melakukan identifikasi risiko dan peluang berbasis ISO 
9001:2015. 
 
Jenis dan Sumber Data 
Adapun jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
 
Data Primer 
Data primer diambil dari hasil observasi serta wawancara secara langsung dengan pekerja Divisi Fitting PT. 
Surya Toto Indonesia. Data ini berupa proses produksi, jumlah mesin yang ada, keadaan aktual pabrik, peluang risiko 
yang terjadi pada mesin, penilaian-penilaian untuk identifikasi risiko, dll. 
 
Data Sekunder 
Data sekunder diambil dari data historis dan informasi perusahaan. Data ini berupa historis hasil produksi dan 
waktu produksi selama bulan Mei 2019-Juli 2019, jadwal perawatan mesin, historis waktu mesin downtime. 
 
Hasil dan Pembahasan 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
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Berdasarkan dari hasil pengolahan data, maka didapatkan hasil yang dapat dilihat pada Tabel 4 dan Tabel 5. 
Menurut Nakajima (1988), terdapat nilai ideal dari OEE adalah >85%, sedangkan fungsi-fungsi yang terkait dengan 
OEE yaitu availability mempunyai nilai ideal yaitu > 90%, performance rate > 95%, dan quality rate > 99%. Sehingga 
pada semua nilai OEE yang telah dihitung pada MC 2 dan MC 3 dari bulan Mei 2019 sampai Juli 2019 tidak dapat 
memenuhi standar.  
Untuk melakukan perhitungan availability, dibutuhkan data machine work time, total planned downtime, 
loading time, total unplanned downtime, dan operation time. Dilihat dari standar nilai availability bahwa mesin yang 
dianalisa sudah diatas nilai standar yaitu mencapai 99.6%-100%. Nilai rata-rata availability 99.6% karena pada mesin 
tersebut terdapat unplanned downtime. Maka dari itu, semakin tinggi nilai availability-nya maka semakin baik, karena 
waktu operasi mesin yang direncanakan sesuai dengan aktual.  
Selanjutnya untuk menghitung performance rate dibutuhkan data operation time, data produksi, dan waktu 
siklus ideal untuk satu unit part. Dari hasil tersebut dapat mengetahui bahwa mesin yang dianalisa masih sangat jauh 
dari standar nilai, yaitu 38.61%-70.60%. Hal tersebut karena mesin memproduksi berbagai jenis part yang berbeda 
dan memproduksi dengan jumlah sedikit. Semakin besar nilai performace rate, maka menandakan bahwa mesin 
tersebut sudah digunakan secara optimal. 
Lalu untuk menghitung quality rate membutuhkan data total produksi dan jumlah barang defect atau scrap. 
Dari hasil tersebut keseluruhan nilai dari mesin yang dianalisa mencapai nilai 84.66%-94.75%, sehingga menunjukkan 
bahwa nilai yang diperoleh masih berada dibawah standar. Hal tersebut karena part yang dihasilkan masih banyak 
terdapat kategori yang bad quality atau tidak sesuai dengan standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. Biasanya 
hal tersebut disebabkan oleh beberapa faktor, misalnya seperti kesalahan dalam tools, human error, dan sebagainya 
Seperti yang dapat dilihat pada Tabel 5, pada bulan Mei 2019 machining center 3 memiliki nilai OEE yang 
terendah yaitu 35.05%, dan memiliki nilai rata-rata availability 100%, nilai rata-rata performance rate 38.61%, dan 
nilai rata-rata quality rate 90.77%. Faktor yang menyebabkan rendahnya nilai OEE adalah rendahnya nilai rata-rata 
performance rate. Hal tersebut disebabkan karena produksi pada bulan tersebut memiliki varian jenis part yang 
banyak, namun jumlah produksi dibulan ini hanya sedikit dibandingkan dengan waktu yang tersedia. 
 
Tabel 4. Nilai Overall Equipment Effectiveness MC 2 
Bulan 
Rata-rata 
Availability  
Rata-rata 
Performance Rate 
Rata-rata Quality Rate  OEE MC 2  
Mei 2019 99.64% 70.60% 84.66% 59.55% 
Juni 2019 100% 51.19% 92.94% 47.58% 
Juli 2019 100% 53.25% 91.23% 48.58% 
 
Tabel 5. Nilai Overall Equipment Effectiveness MC 3 
Bulan 
Rata-rata 
Availability  
Rata-rata Performance 
Rate 
Rata-rata Quality Rate  OEE MC 3  
Mei 2019 100% 38.61% 90.77% 35.05% 
Juni 2019 100% 63.17% 90.35% 57.07% 
Juli 2019 100% 58.20% 94.75% 55.15% 
 
Six Big Losses 
Setelah menghitung dan mendapatkan nilai OEE pada kedua mesin yaitu machining center 2 dan 3, selanjutnya 
dapat menghitung six big losses untuk mengetahui kerugian yang mempengaruhi efektivitas dari mesin. Dalam analisa 
OEE hanya terdapat 3 kerugian yang terjadi, kerugian tersebut adalah breakdown losses, setup and adjustment losses, 
dan defect losses. Adapun rata-rata losses setiap bulannya dari bulan Mei 2019 sampai Juli 2019 pada machining 
center 2 dan 3 yang tertera pada Tabel 6 dan Tabel 7.  
 
Tabel 6. Nilai Rata-rata Six Big Losses MC 2 
Six Big Losses MC 2 Rata-rata Mei 2019 Rata-rata Juni 2019 
 
Rata-rata Juli 2019 
Breakdown Losses (%) 0.36% 0% 0% 
Setup and Adjustment Losses 
(%) 
3.76% 4.29% 5.08% 
Defect Losses (%) 4.42% 1.58% 3.65% 
 
Tabel 7. Nilai Rata-rata Six Big Losses MC 3 
Six Big Losses MC 3 Rata-rata Mei 2019 Rata-rata Juni 2019 Rata-rata Juli 2019 
Breakdown Losses (%) 0 % 0% 0% 
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Six Big Losses MC 3 Rata-rata Mei 2019 Rata-rata Juni 2019 Rata-rata Juli 2019 
Setup and Adjustment Losses 
(%) 
3.02% 5.61% 4.40% 
Defect Losses (%) 2.06% 6.41% 2.52% 
Dalam perhitungan breakdown losses membutuhkan data unplanned downtime dan loading time. Dari hasil 
tersebut menunjukkan bahwa besarnya waktu yang terbuang akibat kerusakan mesin. Selanjutnya untuk perhitungan 
setup and adjustment losses membutuhkan waktu setup pada proses pembuatan part dan juga loading time. Setup and 
adjustment terdiri dari waktu dandori, penyesuaian part, checklist harian, dan checklist mingguan. Dari hasil tersebut 
menunjukkan waktu yang terserap untuk pemasangan, penyetelan, dan penyesuaian parameter mesin untuk 
mendapatkan spesifikasi yang sesuai. Lalu untuk menghitung defect losses membutuhkan data loading time, cycle 
time ideal, dan scrap atau defect. Hasil tersebut dapat mengetahui waktu peralatan yang terbuang untuk menghasilkan 
produk defect. 
Hasil perhitungan rata-rata six big losses terlihat bahwa rata-rata losses yang terbesar pada MC 2 dan 3 adalah 
setup and adjustment losses dengan total losses 26.61%, lalu yang kedua adalah defect losses dengan total losses 
20.64%, dan yang terakhir adalah breakdown losses dengan total losses 0.36%.  
Terjadinya setup and adjustment losses dikarenakan pada perusahaan terdapat kegiatan autonomous 
maintenance per minggu dan per hari, serta terdapat kegiatan dandori. Selanjutnya untuk defect losses dapat terjadi 
karena adanya human error, kesalahan pada proses sebelumnya, dan saatpenyesuaian part. Sedangkan terjadinya 
breakdown losses disebabkan terdapat kerusakan pada machining center 2. Namun untuk ketiga losses tersebut masih 
dalam batas yang wajar walaupun tetap terdapat kerugian dalam ukuran waktu dan biaya. 
 
Identifikasi Risiko dan Peluang Berbasis ISO 9001:2015 
Analisa ini dilakukan dengan pengamatan secara langsung ke lapangan dan juga dengan melakukan 
wawancara. Hasil wawancara tersebut merupakan salah satunya kemungkinan penyebab dari sulitnya pencapaian 
target OEE yang diinginkan serta mengetahui nilai indikator likelihood dan severity. Dibuatnya identifikasi risiko dan 
peluang berbasis ISO 9001:2015 yang dapat memikirkan setiap risiko yang mungkin terjadi dalam setiap kegiatan. 
Penulis menyatukan identifikasi risiko dan peluang pada machining center 2 dan 3 karena mesin tersebut memiliki 
umur mesin dan jenis serta tipe mesin yang sama. Pada identifikasi risiko dan peluang, penulis hanya memfokuskan 
pada risiko-risiko yang dapat menurunkan performance pada mesin, serta penyebab produksi dapat menghasilkan bad 
quality.  
Dalam kegiatan pertama yang diamati untuk identifikasi yaitu pembuatan part. Dalam kegiatan tersebut 
terdapat satu tingkat risiko yang tinggi atau high risk, yaitu pada sumber risiko jika mesin terdapat mati secara tiba-
tiba. Sedangkan untuk tingkat risiko yang medium yaitu pada sumber risiko baterai backup, grip pada Automatic Tool 
Change (ATC), levelling MC center tidak sejajar, spindle MC center tidak akurasi, backlash tidak akurat, dan selang 
angin bocor. Lalu untuk kegiatan kedua yang diamati dalam identifikasi yaitu pengecekan kualitas part yang harus 
sesuai dengan standar perusahaan. Dalam pengecekan kualitas terdapat satu tingkat risiko yang tinggi atau high risk, 
yaitu jika ditemukan hasil casting tidak sesuai standar setelah dilakukan proses machining. Sedangkan untuk tingkat 
risiko yang medium yaitu pada sumber risiko berat part rusak, penggunaan tool dimension check, dan tools dimension 
check aus. 
Menurut Descelly dan Jani (2018), identifikasi risiko berbasis ISO 9001:2015 dapat menggunakan formulir 
identifikasi risiko dan peluang seperti pada Tabel 8. Dan juga pada tabel tersebut menunjukkan identifikasi risiko dan 
peluang berbasis ISO 9001:2015 yang dapat terjadi pada machining center 2 dan 3 dengan tingkat risiko yang tinggi 
(high).
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Tabel 8. Identifikasi Risiko dan Peluang pada Performa Mesin dan Kualitas Part 
No. 
Kegiatan / 
Proses 
Sumber risiko Penyebab Akibat 
Potensi 
risiko 
Pengendalian saat 
ini 
Penilaian 
risiko 
Tingkat 
risiko 
Rencana Mitigasi 
S L RPN 
Action 
Needed 
1 
 
Proses 
machining 
 
Ditemukan hasil 
casting tidak sesuai 
standar setelah 
dilakukan proses 
machining 
 
In gate (pintu 
masuk part) 
sudah pecah 
atau tidak rata 
Terdapat 
lubang-
lubang 
disekitar part 
Part tidak 
sesuai 
spesifikasi 
Dikembalikan ke 
proses casting 
4 4 16 High 
Memastikan proses dari 
casting sudah baik 
sebelum dikirimkan ke 
proses machining serta 
memastikan tetap 
melakukan standarisasi 
mengenai proses casting 
agar hasil tetap bagus 
Laju atau 
kecepatan 
terlalu cepat 
Suhu tidak 
sesuai 
Komposisi 
material 
diluar dari 
ambang batas 
2 
Pembuatan 
part 
Mesin mati secara 
tiba-tiba 
Terdapat 
pemadaman 
listrik 
mendadak 
ATC 
berhenti 
diposisi yang 
abnormal 
(melintang) 
Mesin 
berhenti 
produksi 
Melakukan 
pengembalian 
peletakan tool atau 
reset kembali, jika 
fatal sehingga 
menyebabkan tool 
patah maka diganti 
toolnya 
5 3 15 High 
Tetap meningkatkan 
performa genset atau 
menggunakan sistem 
Automatic Transfer 
Switch Genset (ATSG) 
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Kesimpulan dan Saran 
Berdasarkan analisis yang telah dilakukan maka didapatkan bahwa nilai OEE pada machining center 2 dan 3 
belum cukup ideal karena kurang dari 85%. Pada machining center 2 bulan Mei 2019 adalah 59.55%, bulan Juni 2019 
adalah 47.58%, dan bulan Juli 2019 adalah 47.58%. Sedangkan untuk machining center 3, pada bulan Mei 2019 adalah 
35.05%, bulan Juni 2019 adalah 57.07%, dan bulan Juli 2019 adalah 55.15%. Selanjutnya untuk mengetahui kerugian 
yang mempengaruhi efektivitas mesin maka dilakukan perhitungan six big losses. Pada machining center 2 dan 3 di 
pabrik 2 mempunyai kerugian terbesar adalah setup and adjustment losses dengan total losses 26.61%, lalu yang kedua 
adalah defect losses dengan total losses 20.64%, dan yang terakhir adalah breakdown losses dengan total losses 0.36%. 
Dalam identifikasi risiko dan peluang berbasis ISO 9001:2015 pada performa mesin dan kualitas part, didapatkan 
tingkat risiko yang terbesar yaitu pada sumber risiko jika mesin mati secara tiba-tiba, dan ditemukan hasil casting 
tidak sesuai standar setelah dilakukan proses machining. Sedangkan pada tingkat risiko yang medium adalah baterai 
backup, grip pada Automated Tool Change (ATC), levelling MC center tidak sejajar atau rata, spindle MC center tidak 
akurasi, backlash tidak akurat, selang angin bocor, berat part rusak, penggunaan tool dimension check, dan tools 
dimension check aus. 
 Dari hasil pengolahan data dan analisa penulis, didapatkan beberapa saran untuk kedepannya yaitu 
perusahaan mengevaluasi kemampuan semua mesin serta kapasitas yang diberikan kepada mesin sehingga kinerja 
dapat lebih optimal. Lalu perusahaan bisa melakukan evaluasi terus menerus sehingga didapatkan hasil yang terus 
membaik, dan tetap menjalankan 8 pilar TPM. Melakukan analisis dengan mensimulasikan tingkat kerugian 
berdasarkan satuan biaya. Serta perusahaan mendokumentasikan waktu kerja mesin secara aktual, waktu mesin saat 
tidak beroperasi, saat kegiatan dandori, dan saat kegiatan mengisi checklist. 
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